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(57) Abstract: The invention relates to a method for continuously casting ingots, slabs or thin slabs 
in a continuous casting plant. Said plant comprises strand guide segments (2.1 to 2.n) whose dis- 
tances from one another can be adjusted underneath an ingot mold (1) and which have roll pairs (4, 
4') that can be subjected to the action of path-controlled or position-controlled hydraulic cylinders. 
The thickness of the cast strand (5) is reduced by conically adjusting its strand guide segments in 
a soft reduction line extending up to the crater top. The aim of the invention is to improve the 
adaptation of the continuous casting plant to different operating parameters. To this end, at least 
one roll pair (4, 4') subjects the cast strand (5) to a size reduction in the area of its liquid core (7) 
between the ingot mold (1) and the soft reduction line (SR line). The invention also relates to a 
correspondingly designed continuous casting plant. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Stranggiessen von Blocken, 
Brammen, oder Dunnbrammen in einer Stranggiessanlage. Diese weist unterhalb einer Kokille 
(1) im gegenseitigen Abstand einstellbare Strangfuhrungssegmente (2.1 bis 2.n) mit von weg- 
bzw. positionsgeregelten Hydraulikzylindern beaufschlagbaren Rollenpaaren (4, 4') auf, wobei 
der Giessstrang (5) durch konisches Anstellen seiner Strangfuhrungssegmente in einer bis zur 
Sumpfspitze reichenden Soft-Reduktions-Strecke in der Dicke reduziert wird. Zur besseren 
Anpassung der Stranggiessanlage an verschiedene Betriebsparameter wird vorgeschlagen, 
dass der Giessstrang (5) im Bereich seines flussigen Kerns (7) zwischen Kokille (1) und 
der Soft-Reduktions-Strecke (SR-Strecke) durch wenigstens ein Rollenpaar (4, 4') einer 
Formatreduzierung unterworfen wird. Die Erfindung betrifft auch eine entsprechend gestaltete 
Stranggiessanlage. 
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Verfahren und Votrichtung zum StranggieBen von Blocken, 
Brammen oder Dunnbrammen 

10 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum StranggieBen von Blocken, Brammen 
Oder von Dunnbrammen in einer StranggieBanlage, die unterhalb einer Kokille 
im gegenseitigen Abstand einstellbare Strangfuhrungssegmente mit beispiels- 
weise von weg- bzw. positionsgeregelten Hydraulikzylindern beaufschlagbaren 
15 Rollenpaaren aufweist, wobei der GieBstrang durch konisches Anstellen minde- 
stens eines seiner Strangfuhrungssegmente in einer bis zur Sumpfspitze rei- 
chenden Soft-Reduktions-Strecke in der Dicke reduziert wird. Die Erfindung 
betrifft auch eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

20 Bei StrangguBanlagen fur Brammen wird zur Reduktion der Kernporositat und 
der Kemseigerung unter anderem das Soft-Reduktion-Verfahren (SR- 
Verfahren) eingesetzt. 

Bei Blockanlagen erfolgt die Soft-Reduction vorzugsweise im Richttreiberbe- 
25 reich. Voraussetzung fur eine Verbesserung der inneren Gefugequalitat ist, daB 
die Enderstarrung des Stranges in der konisch angestellten Soft-Reduction 
(SR-Strecke) erfolgt. Eine Enderstarrung vor oder hinter der SR-Strecke fuhrt 
nicht nur zu keiner Verbesserung der Innenqualitat, sondern fallweise zu einer 
Verschlechterung. 

30 

Die konische Rollenanstellung der Strangfuhrungssegmente erfolgt entweder 
durch eine feste Einstellung mittels Hydraulikzylinder und Distanzstucken, oder 
mittels flexibler Anstellung, beispielsweise uber positionsgeregelte Hydraulikzy- 
linder. 

35 
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5 Das sogenannte Betriebsfenster der StranggieBanlage, beispielsweise die An- 
passung der GieBgeschwindigkeit sowie anderer GieBparameter, die Intensitat 
der Spritzkuhlung bzw. die Stahlqualitat, ist durch die Anzahl der SR- 
Rollenpaare und die Art der Anstellung vorgegeben. Mit zunehmender Rollen- 
zahl kann, das Betriebsfenster vergroBert werden. Diese VergroBerung steht 

10 jedoch in keinem Verhaltnis zu den dadurch verursachten Mehrkosten. Weiter- 
hin ist auch eine Beeinflussung der Sumpfspitzenlage durch die Spritzkiihlung 
nur eingeschrankt moglich. 

Bei einem bekannten Verfahren gemaB der DE 41 38 740 A1 , durchlauft der 
15 Strang eine Soft-Reduktions-Strecke, bei deren Eintritt er noch nicht durcher- 
starrt ist, an deren Ende er jedoch durcherstarrt sein soli, wofur u. a. die GieB- 
geschwindigkeit einen wesentlichen Betriebsparameter darstellt. Im Bereich der 
Enderstarrung wird dabei eine Dickenreduktion, beispielsweise fur Dunnbram- 
men, zwischen 0,5 und 3 mm pro Meter GieBlange durchgefuhrt. Hierfur wer- 
20 den in der Soft-Reduktions-Strecke die Rollenpaare einzelner Segmente uber 
das Schrumpfverhalten des Stranges hinausgehend enger eingestellt, um im 
Bereich der Resterstarrung durch Gefugeverdichtung eine Verbesserung der 
Strang-lnnenqualitat zu erzielen. 

25 Die EP 0 834 364 A1 beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung fiir Hoch- 
geschwindigkeits-StranggieBanlagen mit einer Strangdickenreduktion wahrend 
der Erstarrung, wobei nach dem sogenannten GieBwalzen der Strangquer- 
schnitt linear uber eine Mindestlange der Strangfuhrung unmittelbar unter der 
Kokille reduziert wird, mit sich anschlieBender weiterer Strang-Reduktion uber 

30 die restliche Strangfuhrung, der "Soft-Reduktion", bis unmittelbar vor der 
Enderstarrung bzw. Sumpfspitze. Durch diese verfahrenstechnische MaBnah- 
me wird die Strangquerschnittsreduktion so vorgegeben, daB eine kritische 
Deformation der Strangschale unter Berucksichtigung der hohen GieBge- 
schwindigkeit und Stahlgute nicht uberschritten wird. 

35 
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5 Die EP 0 177 796 B1 offenbart ein Verfahren zum Fuhren und Richten eines 
GieBstranges im Richt- und Auslaufbereich einer BogenstranggieBanlage, wo- 
bei gegenuberliegend angeordnete Rollen von einer Federkraft gegen den fer- 
rosstatischen Druck des GieBstranges in einem dem GieBverfahren anpassba- 
ren Abstand gehalten werden. Dabei wird ein GieBstrangbereich erhohter Fe- 

10 stigkeit wegverfolgt und bei dessen Durchlauf zwischen gegenuberliegenden 
Rollen die jeweilige Federkraft durch eine geringe Gegenkraft reduziert. 

Die in StranggieGanlagen entsprechend den vorgenannten Dokumenten herge- 
stellten Brammen oder Blocke dienen als Ausgangsmaterial fur Walzwerkspro- 
15 dukte zum Erzeugen von Blechen oder Bandern. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Anpassung bzw. VergroBerung 
des Betriebsfensters einer StranggieBanlage an sich andernde GieBparameter 
zu erzielen und durch Beeinflussung der Sumpfspitzenlage ein vergleichsweise 
20 gleichbleibend optimales Gefiige im GuBstrang zu erhalten. 

Zur Losung der Aufgabe wird bei einem Verfahren der im Oberbegriff von An- 
spruch 1 genannten Art mit der Erfindung vorgeschlagen, daB der GieBstrang 
im Bereich seines flussigen Kerns zwischen Kokille und der Soft-Reduktions- 
25 Strecke (SR-Strecke) durch wenigstens ein Rollenpaar einer Formatreduzie- 
rung unterworfen wird. 

In Abhangigkeit von den GieBparametern wird mittels der vorgeschlagenen Dik- 
kenreduzierung des GieBstranges mit flussigem Kern die Formatabmessung so 

30 eingestellt, daB die Sumpfspitze weitestgehend unabhangig von den GieBpa- 
rametern in einem Abschnitt der Soft-Reduktions-Strecke liegt, der zu der ge- 
forderten Verbesserung der Innenqualitat des GieBstranges fuhrt. Hierbei wird 
trotz zunehmender GieBgeschwindigkeit und/oder geanderter Spritzkuhlung 
beispielsweise die Formatdicke derart reduziert, daB die Lage die Sumpfspitze 

35 in der SR-Strecke praktisch konstant gehalten wird. Damit ist in einem groBen 
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5 GieBgeschwindigkeitsbereich bei geringem maschinentechnischem Aufwand 
eine gleichbleibend gute Innenqualitat des GieBstranges gewahrleistet. 

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens nach der Erfindung sind entsprechend 
den Unteranspruchen vorgesehen. 

10 

Dabei kann die Formatreduzierung des Stranges mit flussigem Kern so einge- 
stellt werden, daB unabhangig von der Stahlqualitat, der Intensitat der Spritz- 
kuhlung und der GieBgeschwindigkeit, die Lage der Sumpfspitze in der SR- 
Strecke annahernd konstant gehalten wird. 

15 

Damit wird trotz sich andernder Betriebsparameter wahrend des GieBprozesses 
ein gleichbleibend optimales Gefuge des gegossenen Stranges erzielt und eine 
unnotig erhohte Belastung von Rollen und ihren Lagerungen innerhalb der 
Strangfuhrung vermieden. 

20 

Eine Ausgestaltung des Verfahrens nach der Erfindung sieht weiter vor, daB 
durch die Anzahl der Rollenpaare und ihre mehr oder weniger enge gegenseiti- 
ge Anstellung im Bereich des flussigen Kerns des Stranges eine flexible Anpas- 
sung des GieBprozesses an die GieBgeschwindigkeit vorgenommen wird. 

25 

Und weiterhin sieht das Verfahren vor, daB Anordnung und/oder Anstellung der 
Rollen fur die Dickenreduktion im Bereich des flussigen Kerns des GieBstran- 
ges nach MaBgabe vom GieBquerschnitt bzw. Formatquerschnitt des GieB- 
stranges bestimmt werden. 

30 

Und schlieBlich sieht das erfindungsgemaBe Verfahren vor, daB die Dickenre- 
duzierung unmittelbar vor der SR-Strecke im Richttreiber vorgenommen wird. 

Damit wird eine Anpassung bzw. VergroBerung des Betriebsfensters der 
35 StranggieBanlage an sich andernde GieBparameter kostengunstig erreicht, und 
insbesondere wird eine Beeinflussung der Sumpfspitzenlage weitestgehend 
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5 unabhangig von den GieBparametern in der Weise gewahrleistet, daB die 
Sumpfspitze stets in einem Abschnitt der SR-Strecke liegt, der zu der gefor- 
derten Verbesserung der Innenqualitat des GieBstranges fuhrt. Damit ist in ei- 
nem groBen GieBgeschwindigkeitsbereich bei geringem maschinentechnischen 
Aufwand ein gleichbleibend gutes GuBstranggefuge gewahrleistet. 

10 

Eine StranggieBanlage zur Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens 
ist vorrichtungsseitig so gestaltet, daB die Rollenpaare zur Dickenreduktion des 
GieBstranges 5 mit flussigem Kern an verschiedenen Positionen innerhalb 
und/oder hinter der Strangstutzung, jedoch vor der SR-Strecke angeordnet 
15 sind. 

Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nach- 
stehenden Erlauterung eines in der Zeichnung schematisch dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispieles. 

20 

Die Figur 1 zeigt in rein schematischer Darstellung eine Strangfuhrung unter- 
halb einer Kokille mit einer Ausgestaltung nach der Erfindung sowie mit einer 
Soft-Reduktions-Strecke SR. 

25 Im Anlagenteil der Strangfuhrung .gemaB Figur 1 befindet sich unterhalb der 
Kokille ein erstes Strangfuhrungssegment 2.1 zur parallelen Strangfuhrung. 

Die skizzenmaBige Darstellung des Stranges 5 unterhalb des Schmelzenein- 
laufes 6 in die Kokille 1 zeigt einen ersten Ansatz einer sich bildenden Strang- 
30 schale 8. 

ErfindungsgemaB wird der Strang 5 im Bereich seines flussigen Kerns 7 zwi- 
schen der Kokille 1 und der Soft-Reduktions-Strecke SR durch wenigstens ein 
Rollenpaar 4, 4' einer Formatreduzierung unterworfen. Der Formatreduzierung 
35 durch die Rollenpaare 4, 4' folgt ein Strangfuhrungssegment 2.2 zur parallelen 
Strangfuhrung des GieBstranges 5. Die Rollenpaare 4, 4' sind jeweils von weg- 
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5 bzw. positionsgeregelten, nicht naher gezeigten Hydraulikzylindern beauf- 
schlagt, so daB sie die hydrostatischen Drucke der Schmelze 8 uberwinden und 
dadurch eine ortliche Formatreduzierung bzw. Dickenreduktion im Strang 5 z. 
B. 10 mm/m in GieBrichtung vor der Soft-Reduktions-Strecke SR mit einer Dik- 
kenreduzierung von beispielsweise 1 mm/m verursachen. In GieBrichtung un- 

10 terhalb der Soft-Reduktionsstrecke ist ein weiteres Strangfuhrungssegment 2.3 
zur parallelen Strangfiihrung angeordnet. 

Anzahl und Anstellung der Roilenpaare 4, 4' im Bereich des flussigen Kerns 7 
des GieBstranges 5 erlauben eine flexible Anpassung des GieBprozesses an 
15 die GieBgeschwindigkeit bzw. eine Anderung derselben. 

Durch die Dickenreduzierung des Stranges 5 mit flussigem Kern wird in Abhan- 
gigkeit von den GieBparametern wie GieBgeschwindigkeit, Stahlqualitat, GieB- 
temperatur die Formatabmessung stets so eingestellt, daB die Sumpfspitze 9 

20 weitestgehend unabhangig von den vorgenannten GieBparametern in einem 
Abschnitt der SR-Strecke liegt, der zu den geforderten Verbesserungen der In- 
nenqualitat des GieBstranges fuhrt. Bei Zunehmender GieBgeschwindigkeit 
oder reduzierter Spritzkuhlung wird beispielsweise die Formatdicke so reduziert, 
daB die Lage der Sumpfspitze 9 in der SR-Strecke praktisch konstant gehalten 

25 wird. Damit ist in einem groBen GieBgeschwindigkeitsbereich bei geringem ma- 
schinentechnischen Aufwand eine gleichbleibend gute Innenqualitat des GuB- 
produktes gewahrieistet. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Stranggiessen von Blocken, Brammen, oder Dunnbram- 
men in einer StranggieBanlage, die unterhalb einer Kokille (1) im gegen- 
seitigen Abstand einstellbare Strangfuhrungssegmente (2.1 bis 2.n) mit 
beispielsweise von weg- bzw. positionsgeregelten Hydraulikzylindern be- 
aufschlagbaren Rollenpaaren aufweist (4, 4'), wobei der GieBstrang (5) 
durch konisches Anstellen mindestens eines seiner Strangfuhrungsseg- 
mente in einer bis zur Sumpfspitze reichenden Soft-Reduktions-Strecke in 
der Dicke reduziert wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der GieBstrang (5) im Bereich seines flussigen Kerns (7) zwischen 
Kokille (1) und der Soft-Reduktions-Strecke (SR-Strecke) durch wenig- 
stens ein Rollenpaar (4, 4') einer Formatreduzierung unterworfen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Formatreduzierung des GieBstranges (5) mit flussigem Kern so 
eingestellt wird, dass unabhangig von der Stahlqualitat, der Intensitat der 
Spritzkuhlung und der GieBgeschwindigkeit, die Lage der Sumpfspitze in 
der SR-Strecke annahernd konstant gehalten wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass durch die Anzahl der Rollenpaare (4, 4') und ihre mehr oder weniger 
enge gegenseitige Anstellung im Bereich des flussigen Kerns (7) des 
GieBstranges (5) eine flexible Anpassung des GieBprozesses an die 
GieBgeschwindigkeit vorgenommen wird. 
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4. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Anordnung und/oder Anstellung der Rollenpaare (4, 4 1 ) fur die Dik- 
kenreduktion im Bereich des flussigen Kerns des GieBstranges (5) nach 
MaBgabe vom GieBquerschnitt bzw. Formatquerschnitt des GieBstranges 
(5) bestirnmt werden. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dickenreduzierung unmittelbar vor der SR-Strecke vorgenommen 
wird. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rollen zur Dickenreduzierung des GieBstranges in der SR-Strecke 
positionsgeregelt angestellt werden. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rollen (4) zur Dickenreduktion im Bereich des flussigen Kerns des 
GieBstranges positionsgeregelt angestellt werden. 

8. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 
1 bis 7. 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Rollenpaare (4 ,4") zur Dickenreduktion des GieBstranges (5) mit 
flussigem Kern an verschiedenen Positionen innerhalb und/oder unter der 
Strangstutzung, jedoch vor der SR-Strecke angeordnet sind. 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=20030114 STATUS=0>The invention 
relates to a method for continuously casting ingots, 
slabs or thin slabs in a continuous casting plant. Said 
plant comprises strand guide segments (2.1 to 2.n) 
whose distances from one another can be adjusted 
underneath an ingot mold (1) and which have roll pairs 
(4, 4') that can be subjected to the action of path- 
controlled or position-controlled hydraulic cylinders. 
The thickness of the cast strand (5) is reduced by 
conically adjusting its strand guide segments in a soft 
reduction line extending up to the crater top. The aim 
of the invention is to improve the adaptation of the 
continuous casting plant to different operating 
parameters. To this end, at least one roll pair (4, 4') 
subjects the cast strand (5) to a size reduction in the 
area of its liquid core (7) between the ingot mold (1) 
and the soft reduction line (SR line). The invention also 
relates to a correspondingly designed continuous 
casting plant. 
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